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® Vorrichtung zum Qberfuhren einer Faserstoffbahn 

@ Die Vorrichturig dient zum Oberfuhren einer Papierbahn 
von dar Preaaenpartie in die Trockenpartie einer Papierher- 
stellun gsmaschi ne. 

Die Bahn kommt m unmittelbaren Kontakt mit einer PreBfia- 
che und lautt mit dieaer PreBflfiche durch einen PreSspalt 
und zu einer Abnahmestaiie. 

Durch die Abnahmestelle lauft ein poroses Transportband r 
das die Bahn in Richtung zur ersten Trockengruppe weiter- 
transportiert. 

Diese hat eina Reihe von Trockenxylindern und ein einziges 
Stutzband, das die Bahn von Zvlindar zu Zylinder fuhrt. 
Ein erster Antrieb ist den Pre&elementan zugeordnet, die 
den Pre&spalt bildan, ein zweher Antrieb dem Transportband 
und ein dritter Antrieb der ersten Trockengruppe. 
Mit HUfe einer Geschwindigkeita-Steuereinrichtung ist zwi- 
schen dem ersten Antrieb und dem zweiten Antrieb eine 
kleine Geschwindigkaits-Differenz und zwischen dem zwei- 
j ten Antrieb und dem dritten Antrieb eine urn ein Vleifaches 
groSere Geschwindigkeits-Differenz einsteltbar. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bctrifft eine Vorrichtung zum Ober- 
ffihren einer Faserstoffbahn, insbesondere Papierbahn, 
von der Pressenpartie in die Trockenpartie einer Pa- 5 
pierherstellungsmaschine. Die Erfindung geht aus von 
einer Vorrichtung gernaB DE-PS 35 44 541 - US-PS 
4,768,294, aus der. die im Oberbegriff des Anspruches 1 
angegebenen Merkmaie bekannt sind 

Bei dieser bekannten Vorrichtung lauft die Bahn in 10 
unmittelbarem Kontakt mil dem glattcn Mantel einer 
PreBwalze. Hinter dem PreBspalt lauft die Bahn in wei- 
terem Kontakt mit dem Preflwalzenmantel bis zu einer 
Abldsestelle. Dort wird sie auf ein poroses Transport- 
band uberfuhrt, das uber eine nahe der PreBwalze ange- 15 
ordnete Leitwalze und fiber einen Trockenzyiinder 
lauft, der innerhalb der Transportbahn-Schlaufe ange- 
ordnet ist Das StUtzband der nachfolgenden ersten 
Trockengruppe tangiert den Umf ang des zuvor genann- 
ten Trockenzylinders und ubernimmt von hier ab den 20 
Weitertransport der Bahn. 

Aus der genanmen Veroffentlichung ist es weiterhin 
bekannt, daB ein erster Antrieb fur die PreBwalze, ein 
zweiter Antrieb fur das Transportband und ein dritter 
Antrieb fur die erste Trockengruppe vorgesehen sind 25 
Die Geschwindigkeiten dieser Antriebe sind yoneinan- 
der unabhangig steuerbar. Es kann eine positive Diffe- 
renzgeschwindigkeit des zweiten Antriebs gegenuber 
dem ersten Antrieb und genauso des dritten Antriebs 
gegenuber dem zweiten Antrieb eingestellt werden, so 30 
daB an beiden Obergabestellen eine beeinfluBbare Deh- 
nung der Bahn stattfindet. 

Ein Nachteil der bekannten Vorrichtung ist darin zu 
sehen, daB zwischen der glatten PreBwalze und dem 
porosen Transportband die Bahn eine relativ lange freie 35 
Strecke durchlaufen muB, worin sie ungestutzt ist Des- 
halb besteht dort die Gefahr, daB die noch feuchte Bahn 
an dieser Stelle unruhig lauft; insbesondere die Bahn- 
rander neigen zum Flattern. Dies kann die Ursache sein 
ftir ein AbreiBen der Bahn, obwohl sie - wie oben 40 
erlautert - an dieser Stelle relativ wenig gedehnt wird 
Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB der erste Trok- 
kenzylinder im Inneren der Schlaufe des Transportban- 
des angeordnet ist, so daB die Bahn mit diesen Zylindern 
nicht in Kontakt kommt Ein nennenswertes Aufheizen 45 
der Bahn beginnt deshalb erst am zweiten Trockenzy- 
iinder der oberen Zylinder-Reihe. Deshalb hat diese be- 
kannte Bauart keinen Eingang in die Praxis gefunden. 

Bei in der Praxis ublichen Anordnungen fehlt zwi- 
schen der Pressenpartie und der Trockenpartie ein 50 
Transportband Man filhrt deshalb das Stutzband der 
ersten Trockengruppe mittels einer Leitwalze, die eine 
Saugwalze sein kann, mdglichst nahe bis an den Mantel 
der glatten PreBwalze (DE-PS 33 44 217 = US-PS 
4,677,763). Die Papierbahn lauft von der glatten PreB- 55 
walze auf einer relativ kurzen freien Laufstrecke direkt 
zu dem genannten Stutzband Alternativ hierzu wird 
zwischen der glatten PreBwalze und dem Stutzband ei- 
ne Papierleitwalze vorgesehen, falls die glatte PreBwal- 
ze nicht mit der Unterseite sondem mit der Oberseite eo 
der Bahn in Kontakt kommt 

Wohl haben sich diese bekannten Anordnungen in 
der Praxis bewahrt Es bereitet jedoch neuerdings 
Schwierigkeiten, die Arbeitsgeschwindigkeit einer der- 
artigea Papierherstellungsmaschine in dem gewiinsch- 65 
ten Male zu erhdhen und gleichzeitig die Papierbahn 
beirn Einlauf in die Trockenpartie in genilgendem MaBe 
vorzuspannen. Dieses Vorspannen erfolgt bekanntlich 



durch Einstellen einer Geschwindigkeits-Differenz zwi- 
schen der ersten Trockengruppe und der glatten PreB- 
walze. Es wurde festgestelit. daB das Einstellen einer 
relativ groBen Geschwindigkeits-Differenz einen relativ 
groBen Abstand zwischen der glatten PreBwalze und 
dem Stauband erforderlich macht Hierdurch entsteht 
aber wieder die Gefahr des Flatterns der Bahn-Rander, 
Macht man dagegen den genannten Abstand relativ 
klein. urn das Flattern der Bahnrander zu vermeiden. so 
kann nur eine relativ kleine Geschwindigkeits-Differenz 
eingestellt werden. oder die Papierbahn muB auf kurzer 
Strecke stark gedehnt werden, was bereits bei gering- 
sten Papierf ehlern zu Abrissen fiihren kann. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
eine Vorrichtung zum Oberfiihren einer Bahn von der 
Pressen- in die Trockenpartie derart zu gestagen, daB 
die folgenden, bisher einander zuwiderlaufenden Forde- 
rungen gleichzeitig erfullt werden kfinnen: 



1. Die Lange der freien Bahn-Laufstrecke soil so 
klein wie nur irgendmogiich gemacht werden kon- 
nen, urn auch bei extrem hohen Arbeitsgeschwin- 
digkeiten einen ruhigen Bahn-Lauf zu erzielen. 
Z Gleichzeitig soil es moglich werden, die Bahn 
beim Einlauf in die erste Trockengruppe der Trok- 
kenpartie mit einer relativ hohen Vorspannung in 
Langsrichtung zu versehen. 

Diese Aufgabe wird durch die Kombination der 
Merkmaie des Anspruchs 1 geldst Danach geht die Er- 
findung aus vom Gegenstand der DE-PS 35 44 541. Ge- 
rnaB der Erfindung ist zwischen dem zweiten Antrieb 
(namlich dem Antrieb fur das Transportband) und dem 
ersten Antrieb (namlich dem Antrieb fur das glatte 
PreBelement) eine nur sehr kleine Geschwindigkeits- 
Differenz einstellbar. Genauer gesagt: das Transport- 
band lauft urn einen sehr kleinen Betrag rascher als das 
giatte PreBelement. Hierdurch soil nur gerade diejenige 
Langsspannung in der Papierbahn erzeugt werden, die 
fur das Abziehen der Bahn von dem glatten PreBele- 
ment erforderlich ist Die genaue Hone dieser Ge- 
schwindigkeits-Differenz hangt von mehreren Faktoren 
ab, z. B. von der Papiersorte, vom Werkstof f des glatten 
PreBelements und/oder von dem in der Papierbahn 
noch vorhandenen Feuchtigkeitsgehalt In jedem Fall 
erzielt man durch die sehr kleine Geschwindigkeits-Dif- 
ferenz den Vorteil, daB an der Abnahmestelle, an der die 
Bahn vom glatten PreBelement auf das Transportband 
uberwechselt, die Lange der freien Bahnlaufstrecke ex- 
trem verringert werden kann. In wenigstens einer Aus- 
fuhrungsform der Erfindung kann dieser Abstand sogar 
gleich Null gemacht werden. Man vermeidet somit das 
Bahnflattem und verringert die AbriBgefahr. 

Gleichzeitig ist gernaB der Erfindung vorgesehen, daB 
zwischen dem dritten Antrieb (namlich dem Antrieb fUr 
die erste Trockengruppe) und dem zweiten Antrieb eine 
relativ groBe Geschwindigkeits-Differenz einstellbar ist 
Hierdurch kann man die Papierbamvbeim Einlauf in die 
erste Trockengruppe in Langsrichtung derart vorspan- 
nen (und somit dehnen), daB die Papierbahn an den 
Trockenzylindern, mit denen sie in IContakt kommt, si- 
cherer als bisher durch das StUtzband gefuhrt wird Ge- 
nauer gesagt: es wird dafur gesorgt daB die Papierbahn 
an der Ablaufstelle von jedem einzelnen Trockenzyiin- 
der fruher als bisher dem Stutzband folgt Mit anderen 
Worten: die sich an dieser Stelle zwischen der Papier- 
bahn und dem Trockensieb bildende Blase ist wesentlich 
kleiner als bisher. Somit ist auch an dieser Stelle die 
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Gefahr, daB die Papierbahn abreiflt, wesentlich geringer 
alsbisher. , 

Diese vorteilhafte Wirkung tragi dazu bei, daB man 
die Papierbahn - verglichen mil DE '541 - viel frtlher 
mit dem ersten Trockenzylinder in Kontakt bringen 
kann; dh.es ist nicht mebr notwendig, den ersten Trok- 
kenzylinder im Inneren der Transportbandschiaufe an- 
zuordnen. Man vermeidet also einen Warmeubergang 
durch das Transportband hindurch. Das Aufheizen der 
Bahn kann mit geringerem Energie-Aufwand erfolgen, 
weil die Bahn mit dem ersten Trockenzylinder m direk- 
ten Kontakt kommt, wie aus DE '217 bekannt 

Weitere Erlauterungen zur Erfindung und zu eimgen 
weiteren Ausgestaitungen finden sich in der nachfolgen- 
den Beschreibung der zeichnerisch dargestellten Aus- 
fiihrungsbeispiele. 

Die Fig. 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung zum 
Oberf uhren einer Bahn von der Pressen- in die Trocken- 
partie einer Papierherstellungsmaschine. 

Die Fig. 2 zeigt eine Abwandlung der Fig. 1. In beiden 
Fig. 1 und 2 kommt die Bahnoberseite mit einer glatten 
PreBwalze in Kontakt. 

Die Fig. 3 und 4 zeigen unterschiedliche Ausfuh- 
rungsformen, worin die Bahnunterseite mit einer glatten 
PreBwalze in Kontakt kommt 

Die Fig. 5 zeigt ein Geschwindigkeits-Diagramm zu 
Fig. 1,2 und 1 

Die Fig. 6 zeigt ein Geschwindigkeits-Diagramm zu 

Fig. 4. 

Bei der Vorrichtung gemaB Fig. 1 bilden erne obere 
PreBwalze 10 und eine untere Gegenwalze 7 einen 
PreBspalt 8, durch den eine zu entwassernde Bahn zu- 
sammen mit einem Filzband 6 lauft Die Bahn kommt in 
Kontakt mit einer PreBflache, namlich mit der glatten 
Oberf lache 11 der PreBwalze 10. Dies ist beispielsweise 
eine aus naturlichem Granit hergestellte Steinwalze 
Oder eine metallische Walze, vorzugsweise mit einem 
Kunststoffbezug. In jedem Fall ist die glatte Oberflache 
11 der PreBwalze derart gestaltet, daB die noch feuchte 
Fasersioffbahn hinter dem PreBspalt 8 mit moglichst 
geringer Adhasionskraft an der glatten Oberflache haf- 
tet Folglich ist eine relativ geringe Zugspannung erfor- 
derlich, urn die Bahn von der glatten Oberflache 11 ab- 
zulosen. Die Drehrichtung der PreBwalze 10 ist durch 
einen Pf eil P bezeichnet Die Faserstoffbahn lauft also 
hinter dem PreBspalt 8 von unten nach oben in Richtung 
zu einer Abnahmestelle 5. Dort lauft in geringer Entfer- 
nung A ein poroses Transportband 13 an der glatten 
Oberflache 11 der PreBwalze 10 vorbei. Dieses Trans- 
portband 13 wird dort gestutzt durch eine Saugleitwalze 
14. Von hier lauft das Transportband 13 Uber weitere 
Lekwalzen 14a, 14b, 14c und 14d Auf dem Weg von der 
Saugleitwalze 14 zur Leitwalze 14a gelangt das Trans- 
portband 13 zusammen mit der Papierbahn in den Be- 
reich des Laufwegs eines endlosen StQtzbandes 17. Die- 
ses ist Teil einer ersten Trockengruppe, worin das Stutz- 
band 17 die Papierbahn mit Trockenzylindern 18 in 
Kontakt bringt Zwischen je zwei Trockenzylindern 
lauft das Stutzband zusammen mit der Bahn uber Um- 
lenksaugwalzen 19, die innerhalb der Stutzband-Schlau- 
fe Hegen. Ansteile der Umlenksaugwalzen 19 konnen 
auch einfache oder mit Umfangsrillen versehene Leit- 
walzen oder (gemaB DE-PS 35 44 541) zusatzliche 
Trockenzylinder vorgesehen werden. 

Weiterhin ist in Fig. 1 schematisch folgendes darge- 
stellt: die PreBwalze 10 ist an einen ersten Antrieb Ml 
gekoppelt. Eine der Leitwalzen 14 oder 14a— 14d des 
Transportbandes 13 ist an einen zweiten Antrieb M2 



gekoppelt SchlieBlich hat die Trockengruppe 17-19 
einen dritten Antrieb M3. Jeder dieser Antnebe 
M1-M3 ist uber ein Lekungssystem 39 mit einer Ge- 
schwindigkeits-Steuereinrichtung 40 verbunden. Mit 
5 deren Hilfe kann in bekannter Weise die Geschwindig- 
keit jedes einzelnen Antriebes gesteuert werdea Das 
zur Fig. 1 gehfcrende Diagramm (F5g.5) zeigt eine 
Kennlinie K; dies ist die Geschwindigkeits-Differenz dv, 
die zwischen den Antrieben Ml, M2 und M3 einstellbar 
10 ist. So zeigt der vertikale Abstand a der Kennlinie K von 
der Grundlinie G, daB die Geschwindigkeit des zweiten 
Antriebes M2 um einen kleinen Betrag hoher ist als die 
Geschwindigkeit des ersten Antriebes Ml . 
Auflerdem sieht man, daB die Geschwindigkeit des 
!5 dritten Antriebes M3 um einen relativ groBen Betrag b 
groBer ist als die Geschwindigkeit des zweiten Antrie- 
bes M2. 

Der Abstand A zwischen der glatten Oberflache 11 
der PreBwalze 10 und dem Transportband 13 wird auf 
20 einen moglichst kleinen Wert von wenigen Millimetern 
eingestellL Die optimale GroBe dieses Abstandes A 
muB durch Versuche ermittelt werden. Deshalb ist die 
Position der Saugleitwalze 14 variierbar, wie durch. ei- 
nen Doppelpfeil schematisch angedeutet ist 1m Extrem- 
25 fall ist der Abstand A nur ungefahr gleich der Dicke des 
Transportbandes 13. in ahnlicher Weise kann - an der 
Bahn-Obergabestelle 1 - der Abstand A' zwischen dem 
Transportband 13 und dem Stutzband 17 zwecks Opti- 
rnierung des Bahnuberganges, beispielsweise durch 
3 o Verstellen der Leitwalze 14a, variiert werden. Dieser 
Abstand A' kann einige Millimeter betragen oder gleich 
Null sein. Es ist zweckrnaBig, daB - bezuglichder Lauf- 
richtung — kurz vor der (innerhalb der Transportband- 
Schlaufe liegenden) Leitwalze 14a das Stutzband 17 
35 uber eine innerhalb der Sttitzband-Sduaufe liegenden 
Leitwalze 17a lauft Unter Umstanden reicht die von der 
Innenseite des Transportbandes 13 zur Leitwalze 14a 
transportierte Luftgrenzschicht aus, um die Bahn an der 
Leitwalze 14a vom Transportband abzulSsen und zum 
40 Stutzband 17 hin umzulenken. Zusatzlich kann zur Er- 
hohung der Betriebssicherheit innerhalb der Sttitzband- 
Schlaufe eine Saugeinrichtung, z. B. in Form von Trans- 
f erf oils 17b angeordnet werden. 
Das AusfUhrungsbeispiel gemaB Fig. 2 unterscheidet 
45 sich nur in wenigen Details von demjenigen gemaB 
Fig. 1: der Laufweg des Transportbandes 13 von der 
Saugleitwalze 14 zur nachfolgenden Leitwalze 14a ver- 
lauft nicht (wie in Fig. 1) im wesentlichen horizontal 
sondern im wesentlichen vertikal nach unten. Das 
50 Transportband 13 tangiert auf diesem Laufweg eine er- 
ste Umlenksaugwalze 19', die das von oben kommende 
Stutzband 17 der Trockenpartie umlenkt und in Rich- 
tung nach oben dem ersten Trockenzylinder 18 zufilhrt 
Die Umlenksaugwalze 19 7 wirkt als Pick-up- Walze; der 
55 zwischen Transportband 13 und Umlenksaugwalze 19' 
- an der Bahn-Obergabestelle 1 - dargestellte Ab- 
stand A' betragt nur wenige Millimeter; er kann auch 
gleich Null sein. Ein Voneil dieser Anordnung besteht 
darin, daB die Kontaktzone (d. h. der Umschlingungs- 
60 winkel) der Papierbahn am ersten Trockenzylinder we- 
sentlich groBer ist als in Fig. 1. Schematisch angedeutet 
ist in Fig. 2, daB die Saugleitwalze 14 auf einem 
Schwenkhebel 14A gelagert ist, der mittels eines Pneu- 
matikzylinders 28 gegen einen Anschlag 27 gedruckt 
65 wird. Der Anschlag 27 ist justierbar, so daB der Abstand 
A zwischen der PreBwalze 10 und der Saugleitwalze 14 
prazise auf einen kleinen Wen einstellbar ist. Beim Ein- 
fadeln der Papierbahn in die Maschine, d. h. solange nur 
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em Randstreifen der Papierbahn durch den Frefispalt 8 
lauft, kann der Abstand A vorUbergehend auf Null ein- 
gestellt werden. Unter Umstanden ist auch em normaier 
Dauerbetrieb mit Abstand A gleich Null moghch. 

Das AusfOhrungsbeispiel gemaB Fig. 3 weist eine un- 5 
ten liegende giatte PreBwalze 10 auf, so daB die Papier- 
bahn nach dem Verlassen des Prefispalies 8 von oben 
nach unten zur Abnahmestelle 5 lauft Dort befindet sich 
wiederum eine Saugleitwaize 14 fur ein Transportband 
13* dessen Umlaufrichtung ist jedoch gegenuber den 10 
Fig. 1 und 2 umgekehrt. Im dargestellten Betnebszu- 
stand ist der Abstand zwischen den Walzen 10 und 14 
nahezu glek* Null. Ein weiterer Unterschied zu den 
Fig, 1 und 2 besteht darin, daB das Transportband 13 
hinter der Saugleitwaize 14 zunachst Qber erne (auBer- is 
halb der Transportbahn-Schlauf e liegende) giatte Walze 
16 oder uber einen (falls erforderlich heizbaren) soge- 
nannten "Vor-Trockenzylinder" lauft Die Papierbahn, 
die vom Transportband 13 an diese giatte Walze 16 
Ubergeben wird, 16st sich vom Transportband an der 20 
Stelle 1', wo das Transportband von der glatten Walze 
16 ablauf i Von hier lauft die Papierbahn zusammen mit 
dem Mantel der glatten Wake bis zu einer Obergabe- 
stelle I, wo das StQtzband 17 der Trockenpartie die 
Bahn ubernimmt und (ahnlich wie in Fig. 2) uber eme 25 
erste Umlenksaugwaize 19 dem ersten Trockenzylinder 
18 zufuhrt. Wie in den Fig. 1 und 2 ist ein Antrieb M2 fur 
eine (14d) der Transportband-Leitwalzen vorgesehen. 
Zusatzlich ist ein Antrieb M2' fur die giatte Walze 16 
vorgesehen. Es versteht sich, daB beide Walzen 14d und 30 
16 das Transportband 13 mit der gleichen Umfangsge- 
schwindigkeit antreiben. Die Geschwindigkeits-Diffe- 
renzen a bzw. b sind gemaB Fig. 5 auf unterschiedhche 
Werte einstellbar, so wie oben beziiglich der Fig. 1 er- 
lautertwurde. 35 

In Fig. 4 lauft die Faserstoffbahn wieder von oben 
nach unten in Richtung zur Abnahmestelle 5. Im unteren 
Bereich der PreBwalze 10 ist in der ubiichen Weise ein 
Schaber 12 angeordnet. Kurz vor der Abnahmestelle 5 
lauft ein poroses Transportband 13 auf die PreBwalze « 
10. Das Transportband 13 wird gefuhrt durch eine ober- 
halb der Abnahmestelle 5 liegende und horizontal ver- 
schiebbare Leitwalze 14' und unterhaib der Abnahme- 
stelle 5 durch eine Saugleitwaize 15. Das Transportband 
13 bildet also mit der Preflwalze 10 einen kleinen Urn- 45 
schlingungswinkel w, dessen GroBe durch horizontales 
Verschieben der Leitwalze 14' verandert werden kann. 
Der Umschlingungswinkel w kann auch Null sein. Das 
Transportband 13 ubernimmt an der Abnahmestelle 5 
die Faserstoffbahn und fflhrt sie uber die Saugleitwaize 50 
15 zu einer glatten Walze oder "Vortrockenzylinder" 16. 
Danach lauft das (eine endlose Bandschlaufe bildende) 
Transportband 13 wieder zuriickzur Leitwalze 14'. 

An der Abnahmestelle 5 und innerhalb der endlosen 
Bandschlaufe des Transportbandes 13 ist ein insgesamt 55 
mit 20 bezeichneter Saugkasten angeordnet Er hat in 
seinem oberen Bereich eine Saugkammer 21 mit wenig- 
stens einem Saugschlitz 22, der moglichst nahe an der 
Abnahmestelle 5 iiegt Der Saugschlitz befindet sich im 
Bereich einer uberwiegend ebenen Gleitflache 23, Qber 60 
die das Transportband 13 gleitet. 

Im AnschluB an die Gleitflache 23 ist eine ebenfalls 
uberwiegend ebene Leitflache 24 vorgesehen, die von 
der Laufrichtung des Transportbandes 13 unter einem 
kleinen Winkel divergiea Dieser Tei) des Saugkastens 65 
20 hat also die Wirkung eines sogenannten Bahnstabih- 
sators. Mit anderen Worten: In dem keilf6rmigen Zwi- 
schenraum 25 zwischen der Leitflache 24 und dem 



Transportband 13 wird im Betrieb durch das laufende 
Transportband 23 ein Unterdruck erzeugt. Dieser ist 
umso hdher je hoher die Arbeitsgeschwindigkeit der 
Papierhersteliungsmaschine ist; diese liegt in der Gr6- 
Benordnung zwischen 500 und 2000 m/min. Die Leitfla- 
che 24 erstreckt sich bis in den Einlaufzwickel 35 zwi- 
schen Saugleitwaize 15 und Band 13. 

Zwischen der Abnahmestelle 5 und der Saugleitwaize 
15 wird also durch das Transportband 13 hindurch stan- 
dig ein Unterdruck auf die Faserstoffbahn ausgeubt und 
diese somit an das Transportband angesaugt. Da diese 
Laufstrecke zumindest uberwiegend gerade ist, wirkt in 
diesem Bereich keine (jedenfalls keine nennenswerte) 
Fliehkraft auf die Faserstoffbahn. 

Der Saugkasten 20 ist in einem Lager 26 schwenkbar 
gelagert Das Lager 26 ist im unteren Bereich des Saug- 
kastens angeordnet, so daB im oberen Bereich ein Ab- 
stand zwischen der Gleitflache 23 und der Oberflache 1 1 
der PreBwalze 10 eingestellt werden kann. Hierzu ist an 
beiden Enden des Saugkastens 20 ein verstellbarer An- 
schlag 27 vorgesehen, an den der Saugkasten mittels 
einer pneumatischen, also nachgiebigen Hubeinrichtung 
28 angedriickt wird. Die Hubeinrichtung 28 ist an einem 
feststehenden Bauteil 28a abgestutzt, mit dem auch der 
Anschlag 27 (der als Schraube ausgebildet sein kann) in 
Kontakt kommt. Zusatzlich kann eine Zugfeder 29 vor- 
gesehen werden r die der Hubeinrichtung entgegenwirkt 
Hierdurch ist deren Anprefikraft verringert Somit kann 
der Saugkasten 20 leicht ausweichen, falls sich mit der 
Faserstoffbahn ein Fremdk&rper der Abnahmestelle 5 
nahern sollte. In diesem Zusarnmenhang kann die Gleit- 
flache 23 vor dem Saugschlitz 22 mit einer Abrundung 
versehen werden (nicht dargestellt). Die vom Transport- 
band 13 mitgefuhrte Luftgrenzschicht wird durch eine 
Abstreifleiste 9, die z. B. aus Filzmaterial hergestetlt und 
an der Oberseite des Saugkastens 20 angeordnet isv 
nach oben umgelenkt(PfeiI L). 

Schematisch dargestellt ist noch eine an die Saugkam- 
mer 21 angeschlossene Saugleitung 31 und ein Saugge- 
blase 30. Dieses kann die abgesaugte Luft ins Freie (Lei- 
tung 32) oder Uber eine Druckleitung 33 in eine an den 
Saugkasten angebaute Blaskamrner 34 fordern. Diese 
Blaskammer 34 bildet die schon erwahnte Leitflache 24 
und, falls erforderlich, zur weiteren Erhohung des Un- 
terdrucks im Zwischenraum 25, einen Blasschlitz 37. 
Dessen Blasrichtung ist entgegen der Laufrichtung der 
Saugleitwaize 15 und verstarkt durch Ejektorwirkung 
den im Zwickel 35 vorhandenen Unterdruck. 

Zusatzlich konnen (wie an sich bekannt), ausgehend 
von der Leitflache 24 f KLanale 38 vorgesehen werden, die 
quer durch die Blaskammer 34 verlaufen; hierdurch 
kann der im Zwischenraum 25 herrschende Unterdruck 
verstarkt werden. Die aus dem Blasschlitz 37 austreten* 
de Luft wird durch eine Vorsaugzone 36 der Saugleit- 
waize 15 wieder abgesaugt. Mit anderen Worten: Es 
wird auch an der Auflaufstelle des Transportbandes 13 
auf die Saugleitwaize 15 fur ein sicheres Ansaugen der 
Bahn an das Transportband gesorgt. 

Wie in den anderen Figuren ist ein erster Antrieb M l 
fiir die PreBwalze 10 vorgesehen, desgleichen ein zwei- 
ter Antrieb M2 fur eine Transportband-Leitwalze 14d 
(mit einem zusatzlichen Antrieb M2' fur die giatte Wal- 
ze 16) und ein dritter Antrieb M3 f Or die Trockengruppe 
17—19. Die Geschwindigkeh des zweiten Antriebes M2 
ist gemaB Fig. 6 urn einen kleinen Betrag a groBer als 
diejenige des ersten Antriebes Ml. Die Geschwindig- 
keh des dritten Antriebes M3 ist um einen relativ gro* 
Ben Betrag b grSBer als diejenige der zweiten Antriebe 
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Die Leitwalze 19' , die das Stutzband 17 der Oberga- 
bestelle 1 (also der glatten Walze 16 oder dem "Von 
?Swl^ 16) zufuhrt oder die Umlenksau^al. 
ze 19 ist verstellbar, so daB der Abstand zwischen Walze 5 
16 und Stutzband 17 variierbar ist, oder daB eine kleine 
Umschlingungszonegebildetwerden^iin. 

Fur die Fig. 3 und 4 gilt folgendes: Falls die Walze : 16 
beheiztundsomitals^or^rockenzyhnd^ verwendet 
wird, bildet sich zwischen der Mantelflache und der Pa- io 
pierbahn eme diinrie Dampfschicht so daB sich .to : Pa- 
pierbahn schon vor dem Erreichen der Obergabestelle 
von der Mantelflache lost Hierdurch ist sichergestellt, 
daB das Vorspannen der Papierbahn (und sornit das 
Dehnen in Langsrichtung), aufgrund der Geschwmdig- 15 
keits-Differenz b zwischen den Antneben M3 und 
M2/M2', nicht abrupt an der Obergabestelle 1 erfolgU 
sondern auf einer relativ langen Bahnlaufstrecke, z. B. 
zwischen den Stellen 1' und 1 (Fig. 3). 

20 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Oberfuhren einer Faserstoff- 
bahn, insbesondere Papierbahn, von der Pressen- 
partie in die Trockenpartie einer Papierherstel- 25 
lungsmaschine, mit den folgenden Merkmalen: 

(a) die Bahn kommt in der Pressenparuem 
unmiitelbaren Kontakt mit einer umlaufenden 
glaiten PreBflache (11) (z. B. Oberflache einer 
PreBwaize oder eines PreBbandes) und lauft 30 
mit dieser PreBflache durch einen PreBspalt (8) 
und zu einer Abnahmestelle (5), die sich in ei- 
ner gewissen Entf ernung vom PreBspalt an der 
glatten PreBflache befindet; 

(b) die genanme umlaufende glatte PreBflache 35 
(11) und eine Saugeinrichtung (Saugwaize 14) 
oder Saugkasten (20) bilden miteinander tm 
Bereich der Abnahmestelle (5) einen Spalt, 
durch den ein poroses Transponband (13) 
lauft, das die Bahn in Richtung zur Trocken- 40 
partie weitertransportiert; 

(c) die Trockenpartie umfaBt eine erste Trok- 
kengruppe mit einer Reihe von Trockenzyltn- 
dem (18) und mit einem einzigen Stutzband 
(17), das die Bahn mil den Trockenzyhndem m as 
Kontakt bringt und die Bahn von Zylinder zu 
Zylinder fuhrt; 

(d) ein erster Antrieb (Ml) ist den PreBelemen- 
ten (10) zugeordnet, die den genanmen letzten 
PreBspalt (8) bilden. 50 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zwischen dem zweiten und dem 
dritten Antrieb einstellbare Geschwindigkeits-Dif- 
ferenz (b) das Zwei- bis Funffache der Geschwin- 
digkeits-Differenz (a) zwischen dem ersten und 55 
dem zweiten Antrieb betragt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die lichte Weite (A) des zwi- 
schen der glatten PreBflache (11) und der Saugein- 
richtung (14) vorhandenen Spaltes durch einen An- fi0 
schlag (27) bestimmt ist, an dem die Saugeinnch- 
tunganliegt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Saugeinrichtung (14) im Betneb 
unter der Wirkung einer nachgiebigen Hubemnch- 65 
lung (28) an dem ein zweiter Antrieb (M2) 1st dem 
Transportband (13) zugeordnet; 

ein dritier Antrieb (M3) ist der ersten Trocken- 



gruppe (17- 19) zugeordnet; 
iekennzeichnetdurchdie folgenden Merkmale: 

(e) die genannten Antriebe (Ml, M2, M3) smd 
mit einer Geschwindigkcits-Steueretnnchtung 
(40) verbunden, mit deren Hilfe in an sich be- 
kannter Weise eine Geschwindigkeits-Diffe- 
renz zwischen je zwei benachbarten Antne- 
ben einstellbar ist; 

(f) zwischen dem ersten Antrieb (Ml) und dem 
zweiten Antrieb (M2) ist eine kleine positive 
Geschwindigkeits-Diff erenz (a) einstellbar, die 
zwischen 0,1 und l<*b liegt; zwischen dem zwei- 
ten Antrieb (M2) und dem dritten Antneb 
(M3) ist eine ebenfalls positive Geschwmdig- 
keits-Differenz (b) einstellbar, die betrachtlich 
groBer ist als die zuerst genannte Geschwin- 
digkeits-Differenz(a). 

5 Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Position des Anschlages 
(27) veranderbar ist, so daB der genannte Abstand 
(A) auf den Wert Null einstellbar ist 

6 Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, worin das Transportband (13) und das 
Stutzband (17) mit gleicher Uufrichtung erne 
Bahn-Obergabestelle (1) passieren dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an der Bahn-Oberpbestelle 
zwischen dem Transportband und dem Stutzband 
ein Abstand A' einstellbar ist (Fig. 1 oder 2). 

7 Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Stutzband an der Bahn-Uberga- 
bestelle (1) iiber eine zusatzliche Saugeinrichtung 
(17b oder 19') lauft. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspmche 1 - 5, aa- 
durch gekennzeichnet, daB das Transportband 13 
zusammen mit der Bahn uber eine glatte Walze (16) 
(oder Zylinder) lauft, die auBerhalb der Transport- 
band-Schlaufe liegt, so daB die Bahn mit der glatten 
Walze in Kontakt kommt, 

ferner dadurch gekennzeichnet, daB das Stutzband 
(17) einen vom Transportband (13) freien Teil des 
Umfanges der glatten Walze (16) passiert, urn die 
Bahn von dieser zu ubernehmen (Fig. 3 oder 4). 
9 Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Stutzband in geringem Abstand 
von der glatten Walze (16) Uber eine Saugwaize 
(19) lauft, die innerhalb der Stutzband-Schlaufe 
liegt. 

Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 
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